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(57) Vyvalek se vyrdbi z predlitku, vyro-
beného kontinualnim odlévanim roztavené-
ho kovu do obvadové lici draZky chlazeneé-
ho lictho kola, opdsaného nekonenym ko-
vovym pasem. Pds se pohybuje rychlosti
rovaou ohvodové rychlosti lictho kola a u-
zavirg na ¢asti ghvodu lici drazku, v niZ kov
ziuhne a zavadi se do kontinudini vélcovaci
tratd. Teplota pledlitku se nastavuje zmé-
nou rychlosti otdceni licihe kela a premis-
tovanim vystupniho konce lici drézZky, tedy
thlu opdsdni kovového pdsu na licim kole.
V licim zarizeni s licim kolem a vratnymi
koly je vratné predlohové kolo uloZeno mna
pohyblivém loZisku.
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Vynalez se tykd zpdsobu vyroby vyvalku
z predlitku, vyrcbeného kontinudlnim litim
roztaveného kovu nebo slitiny do obvodové
lici drazky chlazeného lictho kola, a zafi-
zeni k provadéni tohoto zplisobu. Vyndiez
se tyka zejména tvdFeni neZeleznych kovl
nebo slitin, napfiiklad vyroby dratd ve vy-
robni lince, kde se vychédzi z kovu nebo sli-
tiny v kapalném skupenstvi, kterd se odiéva
do liciho kola s drdZkou a potom kontinual-
né valcuje.

Kontinudini vyrobni linky, pracujici zné-
mymi zplsoby, maji obecn& na strané liciho
zatizeni, tzv. zafizeni se CtyFmi koly podle
obr. 1, za nimZ nésleduje nékolik véalcova-
cich stolic. Lici za#izeni sestdvd z liciho ko-
la, opatifeného obvodovou drazkou a ze tri
vratnych kol, kolem nichZ je opdsdn kovo-
vy péas, tvorici nekone&nou smyCku.

Dvé z vratnych kol, uloZend pod a mnad
licim kolem, pfitladuji tsek kovového pasu
na lici kolo a uzaviraji tak na C&sti jeho
obvodu lici dréazku.

Tieti vratné kolo, mirné nastavitelné na-
pinacim 3roubem, zajiStuje napéti kovového
pésu, jehoZ linedrni rychlost p¥i provozu se
rovnd obvodové rychlosti licihe kola. Mezi
kovovym pédsem a licint kolem je tedy styk
bez prokluzovani. Bé&hem odlévani se lici
kolo a kovovy pas silné chladi vodou. Pfi
vyrobg predlitku se z lici pdnve, uloZené
nad licim kolem, odlévd roztaveny kov nebo
slitina spojité do vstupniho konce lici dréz-
ky, jehoZ poloha se neméni; v lici drdZce,
uzaviené kovovym pdsem, roztaveny kov
ztuhne na pfedlitek, jenZ se pak vede piimo
do véalcovacich stolic spojit€é pracujici vy-
robni linky.

Teplota pFedlitku na vystupu z liciho kola
je velice dileZitym d&initelem jeho jakosti;
kdyZ je tato teplota pfili§ vysckd, neni pred-
litek Gpln& ztuhly a Spatné sndS1 namd&hani,
kterd na né&j plsobi na vystupu z lici draz-
ky. KdyZ je naproti tomu teplota pfiliS niz-
kéa, nastdavaji béhem valcovadni potiZe meta-
lurgického rédzu a vzriistd spotfeba energie
nezbytné pro valcovani.

Je tedy duleZité ridit vystupni teplotu na
optimélni hodnotu, kterd zavisi na zpraco-
vdvaném kovu nebo sliting. Ochlazovani ko-
vu probihd v lici drdZce vyménou tepla s
véncem liciho kola,- které je ochlazovano
zkrdpé&nim vodou. PonévadZ se lici kolo
chladi velkym mnoZstvim vody, neni prak-
ticky moZné regulovat mnoZstvi chladici vo-
dy a tim vystupni teplotu predlitku, takZe
v dosavadnim zafizeni je moZné mé&nit vy-
stupni teplotu pouze tim, Ze se mé&ni doba
prodlevy kovu v lici drédZce, tedy rychlost
otddeni lictho kola. KaZdé zvy3eni rychlosti
otdCeni se projevi zvySenim teploty predlit-
ku a naopak.

Pro dany vyrohek, podle povahy kovu ne-
bo slitiny, se v8ak rychlost vyroby pfedlit-
ku a prichod valcovacimi stolicemi nem-
Ze ménit v pFili§ Sirokych mezich. PFli§
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velkd rychlost by vedla ke vzniku trhlinek
v odlitku a k nedokonalému vyvalcovani,
zatimco prili§ mald rychlost by netnosné
sniZovala vykon zafizeni. To znamend, Ze
kaZzdému wvyrobku odpovidd pomé&rné tzkeé
rozmezi teploty a rychlosti, které charakte-
rizuje optimalni vyrobni podminky. V dosa-
vadnich zafizenich, kde lze teplotu regulo-
vat pouze ovladadnim rychlosti, nelze tedy
dosdhnout soufasné optimalni teploty a
rychlosti, takZe k tomuto ti€elu by bylo tfe-
ba mit pro kaZdy zpracovavany kov nebo
slitinu jednu vyrobni linku.

Vyndlez odstrafiuje tyto nedostatky zpt-
sobem vyroby vyvalku z pfedlitku, vyrobe-
ného kontinudlnim litim roztaveného kovu
nebo slitiny do obvodové lici drézky chla-
zeného liciho kola, opdsaného nekonetnym
kovovym pédsem, ktery je unédSen rychlosti
odpovidajici obvodové rychlosti liciho kola
a uzavird na ¢asti jeho obvodu lici drazku,
pfitemZ roztaveny kov nebo slitina se ply-
nule odléva do polohové stdlého vstupniho
konce uzaviené &asti lici drazky, v niZ ale-
spoil Castedné ztuhne a vystupuje ve formé
spojitého predlitku, ktery se pak zavadi do
kontinualni valcovaci traté a jehoZ teplota
se nastavuje zménou rychlosti otdceni lici-
ho kola.

Podstata zplisobu spodivé v tom, Ze se ne-
zavisle na mastavovani rychlosti lictho kola
pfemistuje na jeho obvodu vystupni konec
uzaviené C¢dsti lici draZky a nastavuje se
ihel opésani kovového pdsu na licim kole
a délka predlitku uzavieného v lici draZce.
Pfitom se nastavovani délky pfedlitku, uza-
vi‘eného v lici drédZce, Fidi jeho teplotou v
misté mezi vystupem z lici drdazky a vstu-
pem do vélcovaci traté.

Vynélez se rovnéZ tykd zarizeni k prova-
déni uvedeného zplisobu, které obsahuje
chlazené lici kolo s lici drdZkou a vratné
kola, po nichZ obihd nekoneény kovovy pés,
pFitisknuty €éstetné na lici kolo, kde uza-
vird bez prokluzovani C&st délky lici draz-
ky, a kde zatdtek doteku kovového pésu s
licim kolem je pevny bod, v némZ se do lici
draZky odlévd roztaveny kov nebo slitina.
Podle vynédlezu je vratné pfediohové kolo
kovového pésu, umist&né u vystupniho kon-
ce uzavrené ¢dsti lici drdZky, uloZeno na po-
hyblivém loZisku, nastavitelném vzhledem k
licimu kolu po kruhové dréaze se stifedem v
ose liciho kola.

Vynalez umoZiluje nezavislou regulaci
teploty predlitku a rychlosti, a zejména da-
vd moZnost meénit teplotu predlitku bez
zmé&ny rychlosti otd€eni liciho kola a rych-
losti vdlcovani. Vynélez tedy umoZiiuje po-
uZiti jedné vykonné vyrobni linky, zamys-
lené phvodné pro urdity kov nebo slitinu,
pro rizné kovy a slitiny.

WVyndalez bude vysvétlen v souvislosti s
priklady provedeni zndzornénymi na vykre-
se, kde znaéi obr. 1 zndmé lici zafizeni s
licim kolem a trfemi vratnymi koly, obr. 2
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lici zafizeni podle vyndlezu a obr. 3 alter-
nativni provedeni vyndilezu.

Podle obr. 1 je zndmé vratné napinaci
kolo 5 lictho zaiizeni nastavitelné napina-
cim Sroubem 8 za i¢elem napnuti kovovéhn
pasu 3, ale poloha protilehlébo vratného
kola 7 je pevnd a oblouk opésani kovového
pasu 3 na licim kole 2 se nedd ménit.

V zatizeni podle vyndlezu, podie obr. 2,
priléhd na Cast obvodu liciho kola 2 kove-
vy pas 3, ktery je veden pres vratna kola
4, 5 7. Vratné kolo 5 je napinaci a udrZuje
napéti kovového pésu 3, aby pri odlévani
a tuhnut{ kovu neprokluzoval. Horni vratné
kolo 4 je pevné. Treti vratné predlohové
kolo 7 je podle vynélezu nastavitelné vzhle-
dem k licimu kolu 2, Stojan liciho stroje je
opatfen vyrezem, v némZ je uloZeno nezna-
zornéné 'sZisko hiidele vratného predloho-
vého kola 7, coZ umoZiiuje pggkruhové dra-
ze fizxovat vrainé prediohové kolo 7 v libo-
volném bodé vyFezu a meénit tedy podle po-
tieby délku oblouku opdsani kovového pasu
3 na licim kole 2.

Pred zaldtkem odlévani se nejprve urci
poloha vratného predlohovéhs kola 7 s pri-
hiédnutim k Zddané vystupni teploté kovu
@ potom se napne kovovy pas 3 pomoci na-
pinaciha vratného kola 8, jehoz hiidel je
pobyblivy a mirné nastavitelny mapinacim
Sroubhem 8 nebo jinym analogickym zaTize-
nim. Potom se kola wvedou deo rotaCniho
pobybu, takZe kevovy pas 3 se rovndz zac-
ne pohybovat, a do drazky liciho kola 2 sz
cdléva roztaveny kov nebo slitina z lici pan-
ve 1. Pfedlitek 18 na vystupu z lici draZky
md tedy Zadanou optimdlni teplotu, nezbyi-
nou pro bezprostredné nésledujici konti-
nuéini valcovani, aniZz by ho bylo tfeba zno-
vt ohiivat.

Obr. 3 zndzoriiuje variantu zaiizeni podle
vyndlezu, Kkterd@d umoZiiuje regulaci délky
oblouku opédsédni kovového pdsu 3 na licim
kole 2 b&hem provozu. LoZisko vratného
kola 7 je pohyblivé na Sroubu, jehoZ pevna
poloha je zvolena tak, aby se pri premisto-
vauni loZiska vratného predlohového kola 7
z jednoho konce Sroubu na druhy dal pri-
vés kovového péasu 3 snadno vyrovnat na-
pinacim Sroubem 8 vratného napinaciho ko-
la 5. LoZisko vratného pFedlohového kola 7
je spojeno s matici, kterd se pohybuje po
drézce Sroubu, jehoZ poloha je sice pevna,
ktery se v8ak d& natdfet bud ruénég, nebo
pomoci neznazornéného motoru. Vratné
pfedlohové kolo 7 se tedy miZe oddalovat
nebo pribliZovat k licimu kolu 2, imZ se
méni délka opdasdni kowvového pasu 3 na li-
cim kole 2.

Vynalez byl prakticky pouZit ve vykonné
vyrobni lince na vyrobu predmétli z &istého
hliniku kontinui'nim ltim do drazkového
liciho kola, za kterym je umisténa valcova-
ci stolice. Toto zafizeni mélo lici kolo s prii-
mérem 1400 mm a s drdZkou o prifezu
1000 m? P¥i vjrob& pfedmétit z istého hli-
niku byla lici drédZka uzaviena kovovym
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pdsem na délce 2 500 mm. P#i linedrni rych-
I3sti 12,5 m . min."!, byla teplota kontinudl-
né vychdzejiciho predlitku rovna optimalni
teploté 450 °C na vstupu prvni valcovaci
stolice. Prikon zafizenl byl 60 aZz 70 kW.

Nejprve se provadély pokusy pouZit toho-
to zarizeni bez aplikace vynélezu ke zpra-
covani slitiny na béazi hliniku, kterd obsa-
hovala navic 2,5 % hoféiku a 0,20 % chro-
mu. AniZ by se mé&nila uzaviena délka lici
draZky, provadély se pokusy ovliviiovat
rychlost a teplotu pfredlitku, Které vedly k
témto vysledkdm:

a) PFi rychlosti 0,5 m.min."! byla teplo-
ta predlitku na vstupu valcovaci traté pouze
370 °C a priken dosahoval v «diisledku nad-
mérné tvrdosti prediitku 140 kW;

b) k dosazeni dostatedné€ vysoké teploty
450 °C hylo t¥eba zvySit rychlost na 13,5 m.
.min.~!, 8imZ se prikon zvysil na 150 kKW.
SniZeni prikonu valcovaci traté bylo do
znatné miry kompenzovano zveétSenim jeji
rychlosti.

Z téchto adaja je patrné, Ze v obou plipa-
dech musela vyrobni linka pracovat s pod-
statné vy3Sim neZ normalnim ptikonem.

Naproil tomu prfi pouZiti zplscbu a zali-
zeni podle vynalezu bylo moZuno dosdhnout
na vystupu liciho kola teploty predlitku
450 °C p¥i udrZeni rychlosti 9,5 m.min."},
avsak pii zkrdceni uzaviené délky lici draz-
ky na 1 650 mm. Prikon byl 90 kW.

Stejnéhc zafizeni bylo pouZitc pro zpra-
covani slitiny na béazi hliniku, ktera obsa-
havala 5 % horéiku, 0,10 % chromu a 0,10
procent manganu. Prg tuto slitinu je opti-
méalni teplotni rozmezi predlitku mezi 400
a 420 °C, aby vyvalek mél vyhovujici kva-
litu, & rychlost valcovani ma byt 9 az 10 .
.min."1. Bez pouZit{ vyndlezu, pii uzaviené
délce lici drazky 2 500 mm, neni moZné do-
sdhnout soufasn® optimalni teploty a opii-
malni rychlosti valcovani. P¥Fi rychlosti
10 m . min."! je teplota predlitku pouze 310
stuptilt Celsia.

Naproti tomu pri vyuZiti vyndlezu bvio
moZno zménou uzaviené délky lici draZky
dosahnaut teploty predlitku 410 °C pfi rych-
losti 10 m.min.”1, pritemZ délka uzaviené
¢asti 1ici draZky byla 1 650 mm.

Je samoziejmé, Ze vyndlez neni omezen
na popsand prikladna konkrétni provedeni,
nyhrZ Ze se tyka vSech variant, jeZ se 1i8i
pouze v detailech nebo pouZitim ekvivalent-
nich prostifedkil.

Tak napfiklad v provedeni podle obr. 2
mitiZze hyt tvar vyfezu libovolny za piedpo-
kladu, Ze vyFez umoZiiuje pFestaveni vrat-
ného predlohového kola 7 vzhledem k lici-
mu kolu 2 po kruhové draze.

Stejné tak mZe byt tento vyFez nahrazen
jakymkoliv jinym ekvivalentnim wvodicim za-
Fizenim. V za¥izeni podle obr. 2 by bylo moZ-
na regulovat oblouk opdséni kovového pdsu
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3 na licim kole 2 b&hem provozu tim, Ze by
loZisko vratného piedlohového kola 7 bylo
posuvné ve vodicim ustroji, napfiklad po-
moci ozubené ty&e. RovnéZ je moZné vazat
funkci napinaciho za¥Fizeni vratného napi-
nactho kola 5 na posun hFidele vratného
pfedlohového kola 7. Napinaci Sroub 8, kte-
vy je zndzornén na obr. 2 a 3, miZe byt na-
hrazen jinym dustrojim zajiStujicim napéti
kovového péasu 3.

V provedeni podle obr. 3 by byloe moZno
uloZit vykyvné Sroub, ktery zajiStuje posou-
vani loZiska vratného piedlohového kola 7
tak, aby se pfi vykyvném pohybu tohoto
Sroubu hiidel vratného pi#edlohového kola
7 pohyboval pomoci vhodného vedeni po
kiivce tvolici geometrické misto hodl, v
nichZ kovovy pds 3 je, i bez posunuti vrat-
ného napinaciho kola 5, neustdle napjat.

Konetn€ je moZné uloZit vykyvné jeden
konec 3roubu, umoZiiujictho translaéni po-
hyb vratného kola 7 a opatfit jeho druhy
konec mnapinacim ustrojim, napiiklad pru-
Zinami, které udrZzuji Sroub neustdle v od-
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délené poloze od vratného napinaciho kola
5 a liciho kola 2, ¢imZ se zajisti trvalc na-
péti kowvového pédsu 3 p¥i jakékoliv nnloze
loZiska vratného predlohového kola 7 na
Sroubu.

Bylo by rovnéZ moZné aplné automatizo-
vat zalizeni a dalkov& ovladat pohyb vrat-
ného predlohového kola 7 pomoci motoru
nebo vdlce, a vazat pfrestavovdni vratného
pFedlohového kola 7 na zménu teploty ztuh-
lého predlitku na vystupu z lici drdZky ne-
bo na vstupu valcovaci traté pomoci servo-
motoru ovlddaného reguldtorem. Tim by se
automaticky korigovaly odchylky vystupni
teploty kovového piedlitku, jehoZ teplota by
zlstdvala prakticky konstantni na zvolené
hodnoté béhem celé doby odlévani.

Vynédlez je vhodny zejména pro vyrobni
linku na vyrobu dréatl, je v8ak pouZitelny i
pro vyrobu w#sd nebo plechii, kde dréZka
lictho kola je Sirokd @ ma malou hloubku.
Vyndlez je rovnéZ pouZitelny pro lici zafi-
zeni se tfemi koly.

PREDMET VYNALEZU

1. Zphsob vyroby vyvalku z predlitku, vy-
robeného kontinudlnim litim roztaveného
kovu nebo slitiny do obvodové lici drazky
chlazeného liciho kola, opdsaného nekoned-
nym kovovym pasem, ktery je unéSen rych-
losti odpovidajici obvodové rychlosti licihio
kola a uzavird na &&asti jeho obvodu licl
drazku, pficemZ roztaveny kov nebo slitina
se plynule odlévéa do polohové staléha vstup-
niho konce uzaviené Casti lici dréaZzky, v niZ
alespoil Castetné ztuhne a vystupuje ve for-
meé spojitého predlitku, ktery se pak zavédi
do kontinudlni valcovaci traté a jehoZ tep-
Iota se nastavuje zménou rychlosti otaceni
liciho kola, vyznadeny tim, Ze se nezavisle
na nastavovani rychlosti liciho kola p¥emis-
tuje na jeho obvodu vystupni konec uzavie-
né gasti lici draZky a nastavuje se thel o-
pasani kovového pdsu na licim kole a délka
predlitku uzavieného v lici dréZce.

2. Zptsob podle bodu 1, vyznadeny tim, Ze
nastavovani délky pfredlitku, uzavieného v
lici draZce, se Fidi jeho teplotou v mist& me-
71 vystupem z lici drédZzky a vstupem do val-
covaci traté.

3. Zafizeni k provadeéni zplisobu podle bo-
du 1, obsahujici chlazené lici kolo s lici
drazkou a vratnd kola, po nichZ obihd ne-
konetny kovovy pds, pFitisknuty Sastednd
na lici kolo, kde uzavird bez prokluzovani
Cdst délky lici drdazky, a kde zadéatek doteku
kovového pasu s licim kolem je pevny bod,
v némZ se do lici drédZky odléva roztaveny
kov nebo slitina, vyznafené tim, Ze vratné
pfedlohové kolo (7} kovového pédsu (3), u-
misténé u vystupniho konce uzaviené &asti
lici draZky, je uloZeno na pohyblivém loZis-
ku, nastavitelném vzhledem k licimu kolu
(2) po kruhové draze se stfedem v ose lici-
ho kola (2).

1 list vykresh
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